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' @Stanzvorrichtung 

(g) Vorrichtung zum Stanzen von Lochern in plattenformige 
Werkstucke, msbesondere in Leiterplatten, bestehend aus 

— erner Werkstuckauflage mit mindestens einer durchge- 
henden Querbohrung, 

— elnem Werkzeugtragor mit mindestens eJner Auf nahme- 
bohrung, die mit der Querbohrung in der Werkstuckauflage 
fiuchtet, 

~- wenigstens einem Stanzstift, dessen Schaft in der 
Aufnahmebohrung des Werkzeugtragers in einer hohlzylin- 
drischen Fuhrung langsverschiebbar gefuhrt ist, und 

— einem Im Werkzeugtrager angeordneten Kanal fur die 
Zuftihrvon Druckgas zum unteren Endteil der Aufnahmeboh- 
rung, 

dadur€;h gekennzeichnet, 

— daK die hohlzytlndHsche Fuhrung zur Aufnahme des 
Schaftes. (29b) des Stanzstifes (29) aus zwei vonetnander 
beabstandeten, am cberen und unteren Ende der Querboh- 
rung (23b} festgelegten Fuhrungshulsen (30; 32) gebildet ist 
und 

— da& der Schaft (29b) des Stanzstiftes (29) im Bereich des 
In der unteren Fuhrungshutse (32) gefuhrten Abschnittes 
oder die Innenwand der unteren Fuhrungshulse (32) minde- 
stens eine kerbenartige Ausnehmung (29d; 29f; 32b) auf- 
weist^ die eine Strdmungsbahn fur dad Druckgas von dem 
Kanat (26a) oberhalb der unteren Fuhrungshulse (32) zum 
Schneidzapfen (293) des Stanzstiftes (29) biidet. 



lU 

Q 



■>-r" 




BUNDESDRUCKERE1 12. 95 508 166/128 



24 



1 

Beschreibung 



DE 41 28 933 C2 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Stanzen 
von Lochem in plattenfdmiige Werkstucke wie Leiter- 
platten, keramische Grunbleche oder dgL, der im Ober- 
begriff des Patentanspruchs 1 bzw. 7 angegebenen Gat- 
tung. 

Als Substrat von integrierten Halbleiter-Schaltungen 
werden keramische Mehrlagenleiterplatten venvendet, 
deren Basisplatte, als sog. Griinblech bezeichnet wird 
und aus gesintertem Aluminiumoxid besteht. In dieses 
Grunblech werden feine Locher gestanzt und Leiter- 
strukturen aufgedruckt und gleichzeitig in die Innen- 
wandungen der Durchgangslocher eingebracht Eine 
vorbestimmte Zahl dieser Substrate wird anschiieBend 
aufeinandergestapelt und gesinterL 

Die Locher zum elektrischen Verbinden der Leiter- 
bahnschichten mussen genau positioniert und ohne Be- 
schadigung der Lochwandungen hergestellt werden, um 
die Funktionsfahigkeit der fertigen Leiterplatte nicht zu 
beeintrachtigen. 

Aus den JP 1-171 800 A und 2-59 299 A sind Stanz- 
vorrichtungen zur Herstellung von Lochern in Leiter- 
platinen bekannt, die eine ebene gelochte Werkstuck- 
auflage fur ein Grunblech und einen Werkzeugtrager 
enthalten. In der horizontal in zwei Achsen verfahrba- 
ren Platinenauflage und im Werkstucktrager sind 
durchgehende Querbohrungen vorgesehen, die im 
Stanzbetrieb achszentriert sind. In den Querbohrungen 
des ortsfesten WerkzeugtrSgers sind Stanzstifte mit ei- 
nem Schneidzapfen am Unterende eines Schaftes, langs- 
verschiebbar gefuhrt, die mit ihrem oberen Ende in ma- 
gnetisch oder hydraulisch betatigbaren Haltem festge- 
legt sind. 

Aus der US 4 872 381 ist eine gattungsgemaBe Vor- 
richtung zum Stanzen von Lochem in dunne Flatten 
oder Folien bekannt, die eine gelochte Werkzeugaufla- 
ge, ein Werkzeug mit einer Aufnahmebohrung, wenig- 
stens einen gefuhrten Stanzstift und eine Druckgaszu- 
fuhr im Werkzeugtrager zur Erzeugung eines reinigen- 
den Gasstroms aufweist Das untere Ende des Stanz- 
stifts ist jedoch nicht gefuhrt sondern in einer Druckgas- 
kammer plaziert und durch die relativ lange Gleitfuh- 
rung des Stanzstifts in einer durchgehenden ortsfesten 
Fuhrungshulse ergeben sich beachtliche Reibungswerte 
und Erwarmungen des Stanzstifts. 

Aufgabe der Erfinduiig ist es, eine gattungsgemaBe 
Vorrichtung zum Stanzen von Lochern in plattenformi- 
ge WerkstQcke dahingehend zu verbessern, daB bei re- 
lativ einfachem konstruktivem Aufbaii eine genaue Fuh- 
rung der Stanzstifte und auch eine genauere Positionie- 
rung und Formgebung der Locher im Werkstiick bei 
verringertem VerschleiB und hoher Taktfolge ermog- 
lichtwird. 

Diese Aufgabe wird ebmal durch die Merkmale des 
Patentanspruchs 1 und zum anderen auch durch die 
Merkmale des Patentanspruchs 7 gelost 

Die bei der ersten Losung nach dem Patentanspruch 1 
vorgesehene Verwendung von zwei axial beabstande- 
ten Lagerbuchsen bewirkt eine genaue und reibungsar- 
me Fiihrung auch sehr dunner Stanzstifte von nur eini- 
gen Zehntel Millimetern Durchmesser. Insbesondere 
die ortsfeste untere Fuhrungshulse unterdruckt die Ent- 
stehung von Schwingungen und Vibrationen des Stanz- 
stiftes, welche die MeBgenauigkeit der Bohrungen be- 
eintrachtigen und Beschadigungen des Stanzstifts ver- 
ursachen konnen. Die im unteren Gleitabschnitt des 
Stanzsdfts vorgesehenen Kerben ergeben eine Stro- 



mungsbahn. die zwei Funktionen erfullt, namlich einmal 
eine Druckgaszufuhr zu der schmalen Austrittsoffnung 
zur Erzielung eines reinigenden Blasstroms sowie zum 
anderen die Ausbiidung eines Fluidlagers uber die ge- 
5 samte Lange der Gleitfuhrung, das neben der typischen 
Verminderung der Gleitreibung auch eine Kuhlwirkung 
auf die ja meist sehr dunnen und mit hoher Taktfolge 
betriebenen Stanzstifte ausubt 

Die im Anspruch 7 angegebene Losung bewirkt 
10 durch die untere FQhrungshulse eine schwingungsarme 
und hochgenaue Fuhrung des Stanzstiftes wahrend des 
Stanzvorganges, wobei durch die Fbcierung des oberen 
Schaftabschnitts des Stanzstifts in eineni rohrformigen 
Halter und dessen Kugellagerung im Werkzeugtrager, 
15 die beim Stanzvorgang auf den Stanzstift einwirkenden 
Beanspruchungen vermindert werden, so daB in dieser 
Vorrichtung auch Stanzstifte von minimalem Durch- 
messer verwendet werden kdnnen. 

Die Unteranspruche beinhalten zweckmaBige Ausge- 
20 staltungen und Weiterbildungen der beanspruchten L6- 
sungen. 

Neben der verbesserten Lage- und Formgenauigkeit 
der Stanzlocher werden durch die exaktere Fuhrung des^p^ 
Stanzstiftes als weitere Vorteiie die Standzeiten dei^l^ 
25 Stanzstifte und anderer Teile verlangert und auch deren 
Geschwindigkeiten erhoht 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von AusfOh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
eriautert. Es zeigt 
30 Fig. 1 einen Teil einer Stanzvorrichtung im Vertikal- 
schnltt; 

Fig. 2 einen Stanzstift mit seinem Fuhrungsteil der 
Vorrichtung nach Fig. 1 ; 

Fig. 3 einen Querschnitt III-III in Fig. 2; 
35 Fig. 4 einen Stanzstift mit anders geformten Ausneh- 
mungen; 

Fig. 5 einen Stanzsdft mit seinem Fuhrungsteil fur 
eine andere Ausfuhrung der Stanzvorrichtung gemaB 
der Erfindung; 
40 Fig, 6 einen Schnitt VI- VI in Fig. 5; 

Fig. 7 die wesentlichen Teile eines dritten. Ausfuh- 
rungsbeispiels im Vertikalschnitt; 

Fig. 8 eine teilgeschnittene Schragdarstellung von 
wesentlichen Teilen der Stanzvorrichtung nach Fig. 7; 
45 Fig. 9 die wesentlichen Teile eines vierten Aiisfiih-f 
rungsbeispiels im Vertikalschm'tt; lind V.- 

Fig. 10 die wesentlichen Teile einer (nicht offentlich 
bekannten) Stanzvorrichtung, die unter Geheimhal- 
tungsbedingimgen in eirier der Firmen der Anmelderin 
50 eingesetzt wurde. 

Die Starizvorrichtung 20 nach Fig. 1 umfaBt eine un- 
tere Werkzeughalfte 18 und eine obere Werkzeugh^lfte, 
die als Werkzeugtrager 22 ausgebildet Die untere 
Werkzeughalfte 18 enthait eine Basisplatte 23, auf der 
55 ein Grunblech 21 positioniert wird und in der eine Viel- 
< zahl von Durch trittsoffnungen 23a mit als Querbohrung 
23b bezeichneten schmalen oberen Abschnitten in re- 
gelmaBigen Abstanden ausgebildet sind, in welche 
Buchsen 24 fest eingefugt sind. Der Werkzeugtrager 22 
60 besteht aus einem Block 22a mit einer oberen Platte 25, 
in der in regelmaBigen Abstanden eine Vielzahl von 
Aufnahmebohrungen 25a in Flucht zu den Durchtritts- 
affnungen 23a. in der Basisplatte 23 ausgebildet sind. 
Eine Platte 26 ist an der Unterseite der Platte 25 befe- 
65 stigt und weist eine Vielzahl von ^Juerbohrungen 26b 
auf, die mit den Aufnahmebohrungen 25a der Platte 25 
in Verbindung stehen. Eine Bodenplatte 27 ist an der 
Unterseite der Platte 26 befestigt und mit einer Vielzahl 
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von Bohrungen 27a versehen, die mit den Querbohrun- 
gen 26b der Platte 26 in Verbindung stehen. Auf der 
Platte 25 ist eine Platte 28, deren Durchgangsbohrungen 
28a mit den Aufnahmebohrungen 25a in der Platte 25 in 
Verbindung stehen. 

In die Bohrungen 25a, 26b, 27a und 28a der oberen 
Werkzeughalfte sind Stanzstifte 29 zum Stanzen von 
Lochern in das Grunblech 21 in Richtung der Pfeile D 
und E auf- und abbewegbar angeordnet Jeder Staazstift 
29 hat einen schmalen Schneidzapfen 29a als eigentli- 
ches Stanzwerkzeug, einen dickeren Schaft 29b und ei- 
nen verbreiterten Endteil. Jede in den Querbohrungen 
23b der Durchtrittsoffnungen 23a sitzende Buchse 24 
weist eine Eintrittsoffnung 24a auf, deren Durchmesser 
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Halters 38 kontaktiert. Der Schaft 29b des Stanzstifts 29 
durchragt den Halter 38, den Federhaiter. 36 und die 
Fuhrungshulsen 30 und 32, v/obei der Schneidzapfen 29a 
durch die Buchse 33 hindurchtreten kann. 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel bestehen der Stanz- 
stift 29 und die Fuhrungshulsen 30, 32 aus Hartmetall- 
Sinterkdrpern mit hoher Schmierwirkung. Der Schneid- 
zapfen 29a des Stanzstiftes 29 hat einen Durchmesser 
von ca. 0,13 mm, so dafi Locher 21a von ca. 0,15 mm in 
dem Grunblech 21 hergestellt werden. Bei Vorsehen 
von 40 Stanzs;tiften 29 konnen in einem Arbeitstakt 40 
Locher 21a gestanzt werden. 

Bei der Stanzvorrichtung 20 wird dais Grunblech 21 
auf die untere Werkzeughalfte 18 aufgelegt und mittels 



geringfiigig grdBer als derjenige des Schneidzapfen 29a 15 eines X-Y-Tisches 1 justiert, der gegenuber der unteren 

Werkzeughalfte 18 in X- und Y-Richiung verfahren 
kann. Die untere Werkzeughalfte 18, die Platte 26 und 
weitere Bauteile sind an einem ortsfesten Rahmen 2 
befestigt Die Stanzvorrichtung 20 enthalt femer An- 
triebe 3, 2. B. am Rahmen 2 montierte Magnetspulen, 
und vom Antrieb 3 in Richtung E und D bewegbare 
AntriebsstdBei 4, die bei einer Abwartsbewegung den 
Halter 38 nach unten dnickeh, und die Stanzkraft auf 
den Stanzstift 29 ubertragen. Diese Antriebselemente 
konnen gemaB der JP 1-171 800 A ausgefuhrt sein. Bei- 
spieisweise kann der AntriebsstdBei 4 an dem Halter 38 
befestigt sein. 

Die beschriebene Stanzvorrichtung arbeitet wie folgt 
Zuerst wird mit dem X-Y-Tisch 1 die Lage des Griin- 



ist. 

In jeder Aufnahmebohrung 25a in der Platte 25 ist 
eine obere Fuhrungshiilse 30 befestigt, deren Innen- 
raum 30a im wesentUchen den gleichen Durchmesser 
wie der Schaft 29b des Stanzstiftes 29 besitzL 

Die Platte 26 weist einen horizontalen Kanal 26a auf, 
der zu den Querbohrungen 26b fuhrt und iiber einen 
Rohrkrumm.er 31 uber eine Leitung 31a mit einer 
Druckgasquelle31b verbunden 1st. Das Dnickgas kann 
neben Luft auch Stickstoff oder ein anderes geeignetes 
gasfdrmiges Fluid sein. Es kann auch je ein Kanal 26a 
fiir jede Querbohrung 26b vorgesehen sein. Der Kanal 
26a kann auch mit mehreren Zweigkanalen verbunden 
seia In jede Bohrung 27a m der Bodenplatte 27 ist eine 
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untere Fuhrungshiilse 32 fest eingesetzt, deren Innen- 30 blechs 21 relativ zur unteren Werkzeughalhe 18 einge 



raum 32a im wesentlichen den gleichen Durchmesser 
wie der Schaft 29b des Stanzstiftes 29 hat Eine im unte- 
ren Abschnitt der Bohrung 27a Hxierte Buchse 33 zur 
Biidung einer Druckkammer ist mit ihrem zylindrischen 
Teil 33c an der Unterseite jeder FuhrungshOlse 32 befe- 35 
stigt und weist in ihrem Boden 33b eine Austrittsoffnung 
33a auf, deren Durchmesser geringfugig groBer als der- 
jenige des Schneidzapfens 29a ist 

In jeder Durchgangsbohrung 28a der oberen Platte 
28 ist eine Hulse 34 befestigt, in der je eine an einem 40 
beweglichen Federhaiter 36 abgestutzte Feder 35 auf- 
genommen ist Die Aufwartsbewegung des Federhalters 
36 wird durch eine Deckplatte 37 begrenzt, deren 
Durchgangsbokrungen 37a nait den Durchgangsboh 



stellt Dann wird von der DnickgasqueUe 31b saubere 
Druckiuft dem Kanal 26a zugefuhrt, die gleichzeitig 
durch die Durchgangsoffnung 23a der Baisispiatte 23 
mittels eines Unterdruck-Erzeugers 5 gesaugt wird, so 
daB die Druckiuft den Stanzstift 29 vom Schaft 29b zum 
Schneidzapfen 29a umstromt Solange noch kein Loch 
21a im Grunblech 21 gestanzt ist, stromt die vom 
Schneidzapfen 29a kommende Druckiuft entlang der 
Oberflache des Griinblechs 21. 

AnschlieBend werden die Magnetspulen erregt imd 
bewegen die AntriebsstdBei 4 und damit auch die Stanz- 
stifte 29 in Rich tungTE nach unten, bis die Schneidzapfen 
29a durch das GrQnblech 21 treten, wie Fig. 1 zeigt 
Dann werden die Magnetspulen entregt, so daiB 



rungen 28a der Platte 28 fluchten und die an der Platte 45 Stanzstifte 29 in Richtung D von den Fedem 35 in ihre 



28 befestigt ist 

Der Stanzstift 29 weist am Endteil seines Schaf tes 29b 
angrenzehd an den Schneidzapfen 29a mindestens eine 
schraubenformige Nut 29d auf (Fig. 2 und 3), die eine 
Stromungsbahn zwischen der FuhrungshOlse 32 und 
dem Schaft 29b entlang der Gleitflache F bildet Die Nut 
29d kann auch in axialer Richtung gerade oder bogen- 
formig verlaufeh und verzweigt sein, Femer konnen 
auch mehrere Nuten vorgesehen werdem Zur Biidung 
von Fluidkanalen kdnnen an dem Stanzstift.29 auch seit- 
liche Abplattungen 29f ausgebildet sein, deren Krum- 
mungsradius grdBer als derjenige der Umfangsflache 
des Schaftes 29b ist, wie Fig. 4 zeigt Bevorzugt ist die 
Ldnge der Nut 29d so gewahlt, daB die Druckiuft von 
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Ausgangsstellung zuruckbewegt werden. Durch Wie- 
derholen dieser Vorgange konnen im Grunblech 21 eine 
festgelegte Anzahl Locher 21a in festgelegten Abstan- 
d en ge bildet werden. 

Sobald der Stanzstift 29 herausgezogen zu werden 
beginnt, wird Druckiuft in den Druckraum 33d durch die 
im Stanzstift 29 gebildete Nut 29d und auch durch den 
Ringspalt zwischen der FQhrungshulse 32 und dem 
Stanzstift 29 geleitet Da die Austrittsoffnung 33a im 
Boderi der HQlse kl.ein ist, steigt der Luftdruck in dem 
Druckraum 33d und die Luft stromt mit hoher Ge- 
schwindigkeit durch den Spalt G zwischen der Um- 
fangswand der Austrittsoffnung 33a und dem Schneid- 



zapfen 29a so wie durch das gerade gestanzte Loch 21a, 
der Ober- 2fur Unterseite der Fuhrungshiilse 32 durch eo wobei Luft gleichzeitig in Richtung der Basisplatte 23 
die Nut 29d strdmen kann, auch wenn sich der Stanzstift durch einen Zwischenraum H zwischen der Eintrittsoff- 
29 in seiner oberen oder unteren Endstellung befindet nung 24a der Buchse 24 und dem Schneidzapfen 2Ba. des 
Der Querschnitt der Nut 29d kann U- oder V-Form Stanzstiftes 29 gesaugt .wird sowie durch die Eintritts- 
haben. dffnung 24a, nachdem der Schneidzapfen 29a des Stanz- 

Der obere verdickte Endabschnitt 29c des Stanzstif- 65 stifles 29 zurQckgezogen ist 
tes 29 ist mittels einer Stellschraube 39 festgelegt, die in. Die am Schneidzapfen 29a des Stanzstiftes 29 haften- 
einen Gewindeabschnitt 38b eines Halters 38 einge* den Stanzabfaile des Grunblechs 21 werden vom 
dreht ist, so daB eine Schulter 29g eine Stufe 38a des Druckiuftstrom weggeblasen und in Richtung zur Basis- 
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platte 23 gesaugt 

Da die DrucWuft auch das Grunblech 21 anstrdmt, 
kdnnen in gleicher Weise die am Rand des gestanzten 
Lochs 21a haftenden Stanzabfalle ebenso wie die auf die 
Oberseite des Grunblechs 21 gefallenen Stanzabfalle 
weggeblasen werden. so daB auch das Grunblech 21 
saubergehalten werden kann. Dieser Luftstrom verhin- 
dert ferner, daB Stanzabfalle in die gleitenden Abschnit- 
te rwischen FuhningshOise 32 und Stanzstift 29 eindrin- 
gen. 

Beim Hochfahren des Stanzstifts 29 wird ein Anheben 
des Griinblechs 21 aufgrund der Reibting zwischen dem 
Loch 21a und dem Schneidzapfen 29a durch die vom 
Druckluftstrom auf das Grunblech ausgeubte Druck- 
kraft vermieden. Durch Einstellen des Dnicks der 
Druckluft kann so ein Wegspringen des Grunblechs 21 
sicher verhindert werden. Zusatziich verhindert der Bo- 
den 33b der Buchse 33 ein Abspringen des Griinblechs 
21. 

Die Position des Stanzstiftes 29 wird durch die FQh- 
rungshulsen 30, 32 bestimxnt, und zwar haupts^chlich 
durch die untere FQhrungshulse 32, die am unteren End- 
abschnitt der Querbohrung 26b \ind der Bohrung 27a 
festgelegt ist. Dadurch vereinfacht sich die Konstruk- 
tion zur Positionierung der Stanzstifte 29, die auf einfa- 
che Weise hochgenau positioniert werden konnen. Die 
geringere Anzahl an Bauteilen ermoglicht eine Verklei- 
nerung des Abstands zwischen benachbarten Stanzstif- 
ten 29, wodurch wiederum die Dichte in einem Arbeits- 
gang der im Grunblech 21 zu bildenden Locher 21a 
erhoht werden kann. Die Buchse 33 kann entfallen, wo- 
bei dann die untere FQhrungshQlse 32 am Unterende der 
Bohrung 27a liegt 

Da die Druckluft aus der Bodenoffnung 33b des 
Druckraumes 33d ausstromt, wird der Luftstrom um 
den Schneidzapfen 29a und durch die Offnung 21a im 
Grunblech 21 kpnzentriert, so daB die Reinigung sehr 
effektiv ist Da ferner die Druckluft den Spalt zwischen 
der Fuhrungshulse 32 und dem Stanzstift 29 durch- 
stromt, wird an den Gleitflachen von Fuhnmgshulse 32 
und Stanzstift 29 ein Fluidlager gebildet. Dadurch wird 
der Abrieb der gleitenden Teile und die durch die Gleit- 
bewegung erzeugte Reibungswirme. verringert, wo- 
durch eine Verformung der Teile infolge von Reibungs- 
w&rme vermieden wird. 

In besonderen Fallen kann der Unterdruck-Erzeuger 
5 Oder die DruckgasqueUe 31b entfallen. Wenn keine 
Druckgasquelle 31b vorhanden ist, wird der abwarts 
gerichtete Druckluftstrahl , durch die Austrittsoffnung 
33a im Boden 33b der Buchse 33 gebildet 

Die Stanzvorrichtung 20a nach Fig. 5 und 6 entspricht 
im wesentlichen dem ersten Ausfuhrungsbeispiel Die 
einzige Schraubennut 32b verlSuf t hier nicht in der Um- 
fangsflache des Stanzstiftes 29. sondem in der Innenfla- 
che der FOhrungshulse 32, wahrend der Schaft 29b des 
Stanzstiftes 29 glatt ist. Die Nut 32b in der FQhrungshul- 
se 32 kann ebenso wie die oben beschriebene Modifika- 
tion der Nut 29d des Stanzstiftes 29 abgewandelt sein. 

Im Arbeitsteii 19a des Stanzvorrichtung 20a dieses 
Ausfuhrungsbeispiels stromt die fiber den Kanal 26a 
eingefuhrte Druckluft ebenfalls entiang dem Schaft 29b 
zum Schneidzapfen 29a durch die als Fluidkanal dienen- 
de Nut 32b in der FQhrungshulse 32 und durch den Spalt 
zwischen den Gleitflachen der FQhrungshQlse 32 und 
des Stanzstiftes 29. Dadurch werden der Stanzstift 29 
und das GrQnblech 21 saubergehalten, und der Abrieb 
an der FQhrungshQlse 32 und am Stanzstift 29 wird ver- 
ringert, so daB sich der Stanzstift 29 ungehindert bewe- 



gen kann. 

Da ferner die Lage des Stanzstiftes 29 durch die FQh- 
rungshulsen 30, 32 und insbesondere die Fuhrungshulse 
32 bestimmt wird, vereinfacht sich die Konstruktion zur 
5 hochgenauen Positionierung der Stanzstifte; 

Der Stanzstift 29 und die Fuhrungshulsen 30, 32 kon- 
nen statt aus Hartmetall-Sinterkorpern auch aus Fein- 
keramik-Sinterkorpem bestehen, wobei. zweckmiBig 
der Stanzstift 29 und die Fuhrungshulsen 30, 32 aus dem 
10 gleichen Material bestehen soilten. Ferner konnen der 
Stanzstift 29 und die Fuhrungshulse 32 modifizierte For-- 
men haben, wobei beispielsweise mehr als zwei Schrau- 
bennuten von z. B. Dreiecksform im Schaft 29b ausge- 
bildet sein konnen. Die Zahl der Stanzstifte 29 ist je nach 
15 der GroBe des Grunblechs 21, dem Stanzabstand der 
Locher 21a u. dgL variabel. 

Den Stanzvorrichtungen 20. 20a der vorsteh nd be- 
schriebenen AusfOhrungsbeispiele kdnnen statt Druck- 
luft ein Kaltgas Oder ein auf eine gewunschte Tempera- 
20 tur erwarmtes HeiDgas u.dgl. zugefuhrt werden. Bei 
Verwendung von Kaltgas kann eine intensivierte Kuh- 
lung der Stanzvorrichtung, insbesondere der gl itenden 
Teile des Stanzstiftes 29, erzielt werden. Durch Zufuhrr: 
rung von HeiBgas kann das Spiel zwischen der Fuh^^ 
25 rungshulse 32 und dem Stanzstift 29 dadurch beeinfluBt 
werden, daB die unterschiedlichen Warmedehnzahlen 
der Bauelemente ausgenutzt werden. 

Das Grunblech 21 kann durch andere WerkstQcke, 
z. B. eine flexible Kunststoffleiterplatte, ein Stahlblech, 
30 ein Nichteisenmetaliblech, ein plattenahnliches Laminat 
aus Kunststoff- und Metallschichten oder dgL ersetzt 
werden. 

Wie vorstehend beschrieben, ist es mit den Stanzvor- 
richtungen 20, 20a moglich, die Positioniergenauigkeit 
35 des Stanzstiftes zu verbessem und gleichzeitig seinen 
Gleitwiderstand zu verringem, so daB Locher mit Hoch- 
geschwindigkeit und hoher Genauigkeit gestanzt wer- 
den konnen. 

Bei der Stanzvorrichtung 120 nach Fig. 7, 8 sind glei- 
40 che Oder ahniiche Teile wie bei der Stanzvorrichtung 20 
mit den gleichen Bezugszeichen versehen. 

In jeder Querbohnuig 26b der Platte 26 ist eine Buch- 
se 49 befestigt, in der eine Kugelfuhrung 50 mit einem 
unteren Anschlag 51 angeordnet ist Die Fuhrungshulse 
45 32 hat einen kleineren Durchmesser als die Kugelf uh-/^ 
rung 50 und ist in der Bohrung 27a der Bodenplatte 27^ 
befestigt, wobei ihr Oberende 32c uber die Bodenplatte 
27 vorsteht In jeder Aufnahmebohrung 25a der Platte 
25 ist ein Federauflager 33r angeordnet, das auf der 
50 Platte 26 aufliegt und auf dem sich eine Feder 34r ab- 
stQtzt. 

In einen verbreiterten Teil 25b der Auhiahmeboh- 
rung 25a ist ein weiteres Auflager fOr die Feder 34r 
angeordnet Ein rohrfdrmiger Stanzstifthalter 57r mit 
55 einem Flansch 56, der in Kontakt mit dem Auflager 35r 
gehaltenen Flansch 56 ist, ist in der Kugelfuhrung 50 in 
Richtung D und E verschiebbar gefuhrt Die Bewegimg 
des Stanzstifthalters 57r in Richtung D ist durch die an 
der Platte 25 befestigten Deckplatte37 begrenzt 
60 Der verbreiterte obere Endabschnitt 29c des Stanz- 
stiftes 29 ist mittels der in den Gewindeabschnitt 38b des 
Halters 38 eingedrehten Stellschraube 39 fixiert, so dafl 
die Schulter 29g die Schulier 38a im Halter 38 kontak- 
tiert Der Halter 38 ist in den oberen Teil des Stanzstift- 
$5 halters 57r eingesetzt, wobei ihr verbreiterter Endteil 
38c auf einem Oberende 56a des Halters 57r aufliegt' 
Der Stanzstift 29. wird durch die in Fig. 1 beschriebene 
Magnetspule und die Antriebswelle axial vorgeschoben. 
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Da der Durchmesser der Fuhrungshulse 32 kleiner als 
der Innendurchmesser der Kugelfuhrung 50 ist. kann bei 
. dieser Stanzvorrichtung die Gleitfuhrung fOr den Slanz- 
stift 29 und damit auch die Gleitreibung verkleinert wer- 
den, was die Stanzgeschwindigkeit erhoht Da die Fuh- 5 
rungshulse 32 uber die Oberseite der Bodenplatte 27 
vorsteht, wird verhindert, daB Schmierol aus der Kugel- 
fuhrung 50 ablauf L 

Da der Stanzstift 29 von der Kugelfuhrung 50 gefuhrt 
wird und sein Schaft 29b direkt oberhaib des Schneid- 10 
zapfens 29a in der Fiihrungshulse 32 gefuhrt ist, wird die 
Lage des Stanzstiftes 29 nur von der FuhningshOlse 32 
bestimmt, die zum Erhait einer optimierten Positionier- 
genauigkeit des Stanzstiftes 29 sehr genau bearbeitet 
wird. 15 

Die Stanzvorrichtung 120a nach Fig. 9 ist nahezu 
gleich wie die Stanzvorrichtung 120 nach Fig. 7 und 8 
ausgebildet Zusatzlich ist eine Buchse 33 mit einer Aus- 
trittsoffnung 33a unterhalb der Fuhrungshulse 32 in der 
Bohrung der Bodenplatte 27 befestigt Auch bei dieser 20 
Stanzvorrichtung 120a kann der Stanzstift 29 aufgrund 
des verringerten Gleitwiderstands mit hoher Geschwin- 
digkeit bewegt werden, wobei die Positioniergenauig- 
keit des Schneidzapfens 29a wie im Fall der Stanzvor- 
richtung 120 verbessert wird 25 

Die Buchse 33 verhindert ein Anheben und Aiifwol- 
bungen des GrOnblechs 21 beim Herausziehen des 
Stanzstiftes 29 im Bereich des Lochs 21a. 

Patentanspriiche 30 

1. Vorrichtung zum Stanzen von Ldchem in plat- 
tenformige Werkstucke, insbesondere in Leiter- 
platten, bestehend aus 

— einer WerkstOckauflage mit mindestens ei- 35 
ner durchgehenden Querbohrung, 

— einem WerkzeugtrSger mit mindestens ei- 
nier Aufnahmebohrung, die mit der Querboh- 
rung in der WerkstOckauflage fluchtet, 

— wenigstens einem Stanzstift, dessen Schaft 40 
in der Aufnahmebohrung des Werkzeugtra- 
gers in einer hohlzylindrischen Fuhrung lang:s- 
verschiebbar gefuhrt ist, und 

— einem im Werkzeugtrager angeordneten 
Kanal fur die Zufuhr von Druckgas zum unte- 45 
ren Endteil der Aufnahmebohning, 

dadurch gekennzeichnet, 

— daB die hohlzylindrische FQhrung zur Auf- 
nahme des Schaftes (29b) des Stanzstifes (29) 
au^ zwei voneinander beabstandeten, am obe- 50 
ren und unteren Ende der Querbohrung (23b) 
festgelegten Fuhrungshulsen (30; 32) gebildet 
ist und 

— daB der Schaft (29b) des Stanzstiftes (29) im 
Bereich des in der unteren Fuhrungshulse (32) 55 
gefuhrten Abschnittes oder die Innenwand der 
unteren Fuhrungshulse (32) mindestens eine 
kerbenartige Ausnehmung.(29d; 29f ; 32b) auf- 

. weist, die eine Stromungsbahn ffir das Druck- 
gas von dem Kanal (26a) oberhaib der unteren so 
Fuhrungshulse (32) zum Schneidzapfen (29a) 
des Stanzstiftes (29) bildet 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Aufnahmebohrung (25a) unter- 
halb der unteren Fuhrungshulse (32) eine napffor- 65 
mige Buchse (33) festgelegt ist, die einen mit der 
durqh die Ausnehmungen '(29d; 29f ; 32b) gebildete 
Stromungsbahn kommunizierenden Druckraum 
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(33d) begrenzt und in deren Boden eine Austritts- 
offnung (33a) fur den Schneidzapfen (29a) des 
Stanzstiftes (29) sowie fur den Blasstrom ausgebil> 
detist. . . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2» dadurch 
gekennzeichnet, daB die Querbohrungen (23b) in 
der Werkstiickauflage (18) an ihreri oberen Enden 
napfformige Buchsen (24) mit Eintrittsoffnungen 
(24a) fur den Schneidzapfen (29a) des Stanzstiftes 
(29) und fur den Blasstrom in deren oberer Wand 
aufweisen und an einen Unterdruck-Erzeuger (5) 
angeschlossen sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet^ daB die oberen verdick- 
ten Endabschnitte (29c) des Stanzstiftes (29) mittels 
einer Stellschraube (39) axial justierbar in einem 
hohlzylindrischen Halter (29g, 38) festgelegt sind, 
der von einem Antrieb (3) gegen die Kraft einer 
Feder (35) axial verschiebbar ist 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die kerbenartige Aus- 
nehmung am Schaft (29b) des Stanzstiftes (29) als 
schraubenlinlenfdrmige Nut (29d) ausgebildet ist 

6. Vorrichttmg nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die kerbenartige Aus- 
nehmung am Schaft (29b) des Stanzstiftes (29) als 
seitliche Abplattung (29f) ausgebildet ist 

7. Vorrichtung zum Stanzen von Lochern in plat- 
tenformige Werkstucke, insbesondere in Leiter- 
platten, bestehend aus 

— einer Werkstuckauflage mit mindestens ei- 
ner durchgehenden Querbohrung, 

— einem Werkzeugtrager mit mindestens ei- 
ner Aufnahmebohrung, die mit der Querboh- 
rung in der Werkstuckauflage fluchtet, und 

— wenigstens einem Stanzstift, dessen Schaft 
in der Aufnahmebohrung des WerkzeugtrS- 
gers in einer hohlzylindrischen Fuhrung l^ngs- 
verschiebbar gefuhrt ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
. — daB die hohlzylindrische FOfarung zur Auf- 
nahme des Schaftes (29b) des Stanzstiftes (29) 
durch eine Fuhrungshulse (32) gebildet ist, die 
am unteren Ende der Querbohnmg (26b) in 
einer Bohrung (27a) einer Bodenplatte (27) des 
Werkzeugtragers (22) festgelegt ist, und 
— dafi der Schaft (29b) des Stanzstiftes (29) mit 
seinem oberen Endteil in einem rohrformigen 
Halter (57) fixiert ist, der fiber eine langzylin- 
drische kugelfuhrung (50) in der Querbohrung 
(26b) einer Platte (26) langsverschiebbar ge- 
f iihrt ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB unterhalb der FuhrungshOlse (32) in 
der Bohrung (27a) der Bodenplatte (27) eine napf- 
formige Buchse (33) fbdert ist, die in ihrem Boden 
eine Austrittsoffnung (33a) fur den Schneidzapfen 
(29a) des Stanzstiftes (29) aufweist 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB der Stanzstift (29) 
und die Fuhrungshulsen (30; 32) als Sinterkorper 
aus Hartmetall oder Feinkeramik ausgefuhrt sind 
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Die Prufung der Patentanmeldung 

Stanzeinrichtung fur Green Sheets 

hat ergeben: 

In der deutschen Patentschrift41 28 933 ist eine Stanzeinrichtung dargestellt und beschrie- 
ben, die eine Aufnahmeeinrichtung (23) fur ein Keramiksubstrat, in der Stanzlocher ausgebil- 
det sind, aufweist. Bei der Stanzeinrichtung ist ein Stempel oberhalb des Stanzlochs angeord- 
net, der einen Schaft (29c) und einen Wirkabschnitt (29. 29a) hat, sich durch eine Abstreifoff- 
nung hindurcherstreckt und bei dem die Durchmesser von Wirkabschnitt und Stanzabschnitt 
mit den Angaben im Anspmch 1 Qbereinstimmen. Die bekannte Stanzeinrichtung hat auch 
eine Antriebseinrichtung (3), die den Stempel linear bewegt, und eine StempelfOhrungseinrich- 
tung (32), durch die sich der Schaft hindurch erstreckt und die den Stempel fiihrt. 

Durch diese Entgegenhaltung ist also eine Stanzeinrichtung mit alien im Anspruch 1 genann- 
ten Merkmalen bekannt, der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit nicht neu, der Anspruch 1 
ist deshalb nicht gewahrbar. 

Die Ausgestaltungen gemali der Anspruche 2, 3, 4, 6, 7 und 8 sind bei der eingangs genann- 
ten Stanzeinrichtung ebenfalls bereits verwirklicht. Im einzelnen wird zu Anspruch 2 auf die 
Fig. 5, zu den Anspruchen 3 und 4 auf die Buchse 32 in Fig. 7, zu Anspruch 7 auf die Fig. 7 
und zu Anspruch 8 auf die unterschiedlichen Durclimesser des Stanzwerkzeugs bei den Be- 
zugszeichen 29a und 29c hingewlesen. Der Wirkabschnitt 29b ist offensichtlich langer als der 
Hub der Antriebseinrichtung, wie aus Fig. 1 ohne weiteres zuerkennen ist (zu Anspruch 6). 

Anspruch 5 betrifft eine Ausgestaltung, die vorzunehmen im Bereich des Wissehs und Kon- 
nens eines Durchschnitlsfachmanns, einem Maschinenbauingenieur mit Erfahrung im Bau 
von Stanzvorrichtungen, llegt. 

Die Anspruche 2 bis 8 enthalten somit nichts. was dazu geelgnet ware, eine erfinderische 
Tatigkeit zu begrunden, diese Anspruche sind daher auch nicht gewahrbar. 
Da auch den ubrigen Anmeldungsunterlagen nichts zu entnehmen ist, was auf das Vorliegen 
einer erfinderischen Tatigkeit bei der Schaffuhg des Anmeldungsgegenstands schlielien laRt, 
ist die Erteilung eines Patents nicht moglich. 
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